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(57) Abstract 

An injection moulding machine for producing small plastic components with a drive unit (6, 84), a plasticizing device (4, 42) and a 
hot channel nozzle (1) having a collection chamber (10) for the molten plastic. An injection ram (35) projects into the hot channel nozzle 
(1) and can push the collected plastic out. In an embodiment, the plasticizing device (4, 42) and the drive unit (6, 84) are secured to a 
movable bearing housing (85) and can move with the injection ram (35). 



(57) Zusammenfassung 

Spritzgiessmaschine zur Herstellung von KunststofT-Kleinteilcn mit einer Ajitriebseinheit (6, 84), ciner Plastifiziervorrichtung (4, 42) 
und ciner HeisskanaldOse (1), welche Heisskanaldtise (1) einen Sammelraum (10) fur das aufgcschmolzenc Kuntststofrmaterial aufweist 
Ein Spritzkolben (35) ragt in die HeisskanaldOse (1) und kann das angesammelte Kunststofrmaterial ausstossen. In einer AusfMirungsform 
sind die Plastifiziervorrichtung (4 t 42) und Antriebseinheit (6, 84) mit einem beweglichen Lagergehluse (85) verbunden und gemeinsam 
mit dem Spritzkolben (35) verschiebbar gelagert. 
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Spritzgiessmaschine mit integriertem Heisskanalsystem 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Spritzgiessmaschine 
gemass Oberbegriff des Anspruchs 1. 

Solche Spritzgiessmaschinen sind allgemein bekannt und 
umfassen grundsatzlich ein Spritzaggregat und eine 
Schliesseinheit fur die Formwerkzeuge, wobei das Spritz- 
aggregat einen Extruder zur Plastif izierung des Kunststoffs 
und einen Sammelraum fur die plastif izierte Masse aufweist, 
die entweder durch eine axiale Bewegung der Extruder- 
schnecke oder einen separaten Spritzkolben aus der. Spritz- 
diise des Extruders ausgestossen wird. Die Formwerkzeuge mit 
ihren Kavitaten sind zwischen zwei Auf spannplatten der 
Schliesseinheit aufgespannt, wobei die Spritzdiise des 
Extruders beim Ausstossen der plastif izierten Masse an der 
Werkzeugauf spannplatte des Spritzgiesswerkzeugs kraft- 
schliissig anliegt. 

Bei diesen Maschinen wird das auf geschmolzene Material vom 
Sammelraum des Extruders uber die in einem Heisskanalver- 
teiler angeordneten Angussdiisen in die Kavitaten gepresst 
und liegt im Forderweg zwischen Sammelraum und Kavitat in 
der Kegel geschmolzenes Material fur mehrere In jektionszyk- 
len. Dieses Material wird uber langere Zeit wiederholten 
kurzf ristigen Kompressionen und damit verbundenen Tempera- 
turschwankungen ausgesetzt, und weist beim Fullen in die 
Kavitaten bereits Qualitatsminderungen oder sogar Anteile 
an Zersetzungsprodukten auf. Es versteht sich r dass deshalb 
bei den einen oder anderen gefertigten Teilen, Fehlstellen 
oder vorzeitige Ermiidungserscheinungen auftreten konnen. 

Ein weiteres bisher ungelostes Problem bei der Herstellung 
von Kleinteilen ist in der anfallenden Menge von Anguss- 
stlicken zu sehen. So weisen herkommlich gefertigte Klein- 
teile immer ein in einem separaten Arbeitsgang abzutrenhen- 
des Angussstiick auf, dessen Gewicht um ein Vielf aches 
grosser sein kann, als dasjenige des gefertigten Teils 
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selber. Dabei konnen bei der nadelverschlusslosen Fertigung 
bspw. ca. 95% des gespritzten Materials als Abf allmaterial 
an, wahrend aus nur 5% des gespritzten Materials brauchbare 
Fertigteile entstehen. Auch wenn dieses Abf allmaterial dem 
Plastifizierungsprozess wieder zugefiihrt wird, so leiden 
daroit die charakteristischen Eigenschaf ten des jeweiligen 
Kunststoffs und erfullen die mat diesem Material gefertig- 
ten Kleinteile die an sie gestellten Anf orderungen nicht 
inehr vollumf anglich. 

Um die roit den Heisskanalverteilern verbundenen Probleme 
vermindern zu konnen, wurde mit der DE-42'39'776 auch schon 
vorgeschlagen, eine Spritzgiessmaschine fur die gleich- 
zeitige Fertigung zweier Kunststof fkleinteile zu schaffen, 
bei welcher die Spritzeinrichtung zwei Spritzaggregate 
aufweist. Bei dieser Vorrichtung werden die Plastifi- 
zierung, der Einspritzvorgang und die Nachdruckregelung 
individuell fur jedes herzustellende Kleinteil ausgeftihrt, 
um die fur diese Kleinteile erf orderliche Qualitat ohne 
Produktionseinbusse erzielen zu konnen. Bei der Fertigung 
hochwertiger Kleinteile erweist es sich als besondere 
Schwierigkeit, mehrere Formen gleichzeitig und in den 
erf order lichen engen Fertigungstoleranzen, d.h. ohne 
intrinsische Spannungen oder Fehlstellen und mit prazisem 
Fiillgewicht zu fertigen. 

Es ist deshalb die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine 
Spritzgiessmaschine zu schaffen mit welcher qualitativ 
einwandfreie, verschleissf este und langlebige Teile, vor- 
zugsweise Kleinteile aus technischen Kunststoffen und ohne 
wesentlichen Ausschuss gefertigt werden konnen. 

Kleinteile, wie sie mit der erf indungsgemassen Spritzgiess- 
maschine gefertigt werden konnen, weisen in der Regel ein 
Gewicht von 0.001 g bis 5 g auf. Es versteht sich jedoch, 
dass mit der erf indungsgemassen Spritzgiessmaschine auch 
Teile bis zu 5 0 g oder mehr gefertigt werden konnen. Unter 
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technischen Kunststof f en sind PET, ABS , PIC oder ahnliche 
Mater ialien zu verstehen. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemass durch eine Spritzgiess- 
maschine mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gelost, und 
insbesondere durch eine Maschine, bei welcher die Verweil- 
zeit des plastif izierten und unter Druck stehenden heissen 
Kunststof f materials im Sammelraum (andernorts auch Kolben- 
oder Schneckenvorraum genannt) durch eine Reduktion des 
Einspritzwegs der Kunststof fschmelze gesenkt wird. Diese 
Einspritzwegreduktion wird insbesondere dadurch erreicht, 
dass der Sammelraum unmittelbar hinter den Auslassof f nungen 
der Dusenspitze angeordnet ist. 

In einer ersten Ausf iihrungsf orm wird die in einem Plas- 
tif izierzylinder erzeugte Kunststof fschmelze uber einen 
Heisskanaladapter in einen Dusenkorper gefordert und in 
einem Sammelraum innerhalb des Dusenkorpers gesammelt. Die 
in diesem Sammelraum bereitgestellte Kunststof fschmelze 
wird mit Hilfe eines Kolbens ausgestossen und uber Ein- 
spritzkanale in die Kavitaten gepresst, Bei dieser Ausfuh- 
rungsform weist der Auspresskolben in seinem vorderen Teil 
eine axiale Bohrung (kolbeninterner Forderkanal) mit einer 
seitlichen Zuf uhrof f nung auf, durch welche die Kunststof - 
fschmelze in den Sammelraum gefordert wird, sowie an dessen 
Spitze ein Kugelventil, welches den Sammelraum beim Aus- 
pressen abschliesst. Die Austrittsoff nungen der Einspri- 
tzkanale werden mit einer Nadelverschlussvorrichtung verse- 
hlossen resp. freigegeben. 

In einer anderen Ausf iihrungsf orm wird die Kunststoff- 
schmelze direkt hinter dem als Hohlzylinder ausgebildeten 
Auspresskolben erzeugt und axial durch diesen Hohlkolben in 
den Sammelraum (Kolbenvorraum) gefordert. Wiederum kann mit 
einem Kugelventil der im Dusenkorper liegende Sammelraum 
gegen den Zufuhr- resp. Forderkanal des Hohlkolbens ver- 
schlossen werden, und konnen die Auslassof f nungen der 
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Dusenspitze mit einer Nadelverschlussvorrichtung 
abgeschlossen werden. 



In einer weiteren Ausfuhrungsf orm wird die Kunststoff- 
schmelze nicht durch den Kolben selbst geftihrt, sondern 
direkt in den Sammelraum gefordert. Eine mit der Nadel- 
verschlussvorrichtung gekoppelte Schiebervorrichtung er- 
laubt es, den Sammelraum gegen den Forderkanal zwangsges- 
teuert abzuschliessen. 

Die Vorteile der erf indungsgemassen Spritzgiessmaschine 
sind fur den Fachmann unmittelbar ersichtlich. so erlaubt 
die Verkurzung des Einspritzwegs auch einen genauer zu 
regelnden Druckaufbau in der Kavitat und ermoglicht eine 
genau dosierte Fullung derselben mit heissem Kunststoff , 
was zu Spritzgussteilen mit geringer Fertigungstoleranz 
fuhrt. Natiirlich lassen sich die Kavitaten mit einer sol- 
chen Spritzgiessmaschine auch rasch fiillen und ist dazu 
maschinenseitig ein geringerer Fulldruck auf zubringen. 
Energieersparnis und ein geringerer Maschinenverschleiss 
sind weitere vorteilhafte Folgen dieser Einspritzwegverkur- 
zung. 

Im folgenden soil die Erfindung anhand eines Ausfiihrungs- 
beispiels und mit Hilfe einer Figur naher erlautert werden. 
Es zeigen: 

Figur 1: eine schematische Darstellung einer ersten Aus- 
fuhrungsf orm einer erf indungsgemassen Spritz- 
giessmaschine iro Querschnitt; 

Figur 2: eine schematische Darstellung der dazugehorigen 
Heisskanalduse im Querschnitt; 

Figur 3: eine schematische Darstellung einer Konstruk- 
tionsvariante dieser Spritzgiessmaschine im 
Querschnitt; 
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Figur 4: eine schematische Darstellung einer weiteren 

Ausf lihrungsf orm der erf indungsgemassen Spritz- 

giessmaschine im Querschnitt; 
Figur 5: eine detaillierte Darstellung dieser weiteren 

Ausf iihrungs form der erf indungsgemassen Spritz- 

giessmaschine im Querschnitt; 
Figur 6: eine detaillierte Darstellung der Heisskanalduse 

der Ausfiihrungsf orm gemass Figuren 4 und 5 im 

gefiillten Zustand; und 
Figur 7: eine detaillierte Darstellung der Heisskanalduse 

der Ausfiihrungsf orm gemass Figuren 4 und 5 im 

entleerten Zustand . 



Die in Figur 1 dargestellte Spr itzgiessmaschine umfasst 
eine Antriebseinheit 6, eine Plastif iziervorrichtung 4, 
insbesondere einen Plastif izierzylinder , einen Heisskanal- 
adapter 2, einen Kolben- und Nadelverschlussantrieb 3, 
sowie eine erf indungsgemasse Heisskanalduse 1 als grund- 
legende Baugruppen. Im Betrieb wird das zu verarbeitende 
Kunststoffgranulat aus dem Granulatbehalter 53 durch den 
Granulatzufuhrkanal 54 in das Zylinderrohr 41 gebracht. Die 
im Innern des Zylinderrohrs 41 liegende Plastif izier- 
schnecke 42 wird uber eine Schneckenkupplung 65 von einem 
Antriebsmotor 61 angetrieben. Das Zylinderrohr 41 ist in 
bekannter Weise mit Ringheizungselementen 4 6 beheizt und 
ist mundungsseitig auf einen Adapter 43 aufgesetzt. Dieser 
Adapter 43 in Verbindung mit Klemmbugel 66 gewahrleistet 
eine druckfeste Verbindung zum Heisskanaladapter 2, durch 
welche das plastif izierte Material bis in einen Sammelraum 
10 geflihrt wird. Dieser Sammelraum 10 liegt erf indungs- 
gemass in der Heisskanalduse 1, Das sich im Sammelraum 10 
angesammelte Material kann mit einem Spritzkolben 35 durch 
die Dusenspitze 12 der Heisskanalduse 1 direkt in die 
Kavitaten des Formwerkzeugs gepresst werden. Der Spritzkol- 
ben 35 ist in einem Fuhrungs- und Verschleisseinsatz 19 ge- 
lagert und weist in der dargestellten Ausf uhrungsf orm eine 
zentrale Bohrung auf, deren antriebsseitiges Ende mit einer 
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Einlassof f nung versehen ist und deren werkzeugseitige 
Austrittsof f nung mit einem Ruckschlagventil , beispielsweise 
mit einem Kugelventil, ausgerustet ist. Erf indungsgemass 
ragt der Spritzkolben 35 in den Dusenkorper 11 der Heiss- 
kanalduse 1, der mit Hilfe von Dusenheizelementen 13 be- 
heizt ist und eine Dusenspitze 12 tragt. Diese Dusenspitze 
12 weist einen Oder mehrere Einspritzkanale mit Auslassof- 
fnungen auf , die zu den Angussoff nungen der einzelnen 
Kavitaten fuhren. In der dargestellten bevorzugten Ausflih- 
rungsform sind diese Auslassoff nungen zum Spritzkolben 35 
axial versetzt, urn zu ermoglichen, dass die Verschluss- 
nadeln 15 ausserhalb des Fuhrungseinsatzes 19 des Spritz- 
kolbens 3 5 gefiihrt werden konnen. 

In einer ersten Betriebsphase wird das plastif izierte 
Material, insbesondere technische Kunststoffe wie PET, ABS, 
PIC oder ahnliche, durch den Materialzuf uhrkanal 24 des 
Heisskanaladapters 2 in die Einlassof f nung der Spritzkol- 
benbohrung und weiter durch das geoffnete Ruckschlagventil 
36 in den Sammelraum 10 und die Einspritzkanale gefordert, 
deren Einspritzoff nungen mit den Verschlussnadeln 15 ge- 
schlossen sind* Dabei wird soviel Material bereitgestellt, 
wie fur die Fullung der jeweiligen Kavitaten erforderlich 
ist. 

In einer zweiten Phase werden die Verschlussnadeln 15 
zuruckgezogen, um die Einspritzoff nungen freizugeben; dann 
wird mit dem Spritzkolben 3 5 der notige Druck aufgebaut, um 
das im Sammelraum 10 enthaltene Material in die Kavitaten 
der Formplatten 17 zu pressen. Erf indungsgemass wird damit 
der fur die uniforme Materialverteilung und das genaue 
Abfullen erforderliche Druck direkt in den Kavitaten auf- 
gebaut. Durch die Vorwartsbewegung des Spritzkolbens 35 
wird das Ruckschlagventil geschlossen und die vorgesehene 
Mate rialmenge i n die Kavitaten gepresst. Nach erfolgter 
Fullung werden die Einspritzoff nungen mit Hilfe der Ver- 
schlussnadeln 15 verschlossen. Dadurch wird bei der Ruck- 
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zugsbewegung des Spritzkolbens 35 das Ruckschlagventil 
automatisch wieder entlastet und kann durch den Forderdruck 
der frisch plastif izierten Masse wieder geoffnet werden. 
Die Steuerung der ein2elnen Komponenten liegt im Bereich 
des fachmannischen Konnens und ist nicht Gegenstand der 
vorliegenden Erfindung. 

In Figur 2 ist die erf indungsgemasse Heisskanaldiise 1 im 
Detail dargestellt. Diese weist einen Dusenkorper 11 mit 
einem darin angeordneten Sammelraum 10 auf . Mit Heizelemen- 
ten 13 kann dieser Dusenkorper 11 auf die fur die Verar- 
beitung erf orderliche Temperatur gebracht respektive 
stabilisiert werden. In der bevorzugten Ausf uhrungsf orm 
weist der Dusenkorper 11 eine Lange ca . 120 mm und einen 
Durchmesser von ca. 35 mm auf. Der Sammelraum 10 weist 
einen Durchmesser von ca. 10 mm auf. Vorzugsweise ist 
dieser Dusenkorper 11 einstiickig, kann aber eine separate, 
insbesondere aus einem anderen Material gefertigte 
Dusenspitze 12 aufweisen. In der vorliegenden Ausfiihrungs- 
form sind vier Einspritzkanale 14 vorgesehen, die mit 
Nadeln 15 der Nadelverschlussvorr ichtung geschlossen oder 
geoffnet werden kdnnen. Die Dusenspitze der Heisskanaldiise 
1 ragt erf indungsgemass durch die maschinenseitige 
Formplatte 17 ' und ist f ormschlussig mit der kavitatsbil- 
denden Formplattenf lache verbunden. 

Der Auspresskolben 3 5 ist kavitatsseitig als Hohlkolben 
ausgebildet und weist maschinenseitig eine seitliche Ein- 
lassoffnung auf, uber welche die plastif izierte Kunststoff- 
schmelze von der Plastif iziereinheit in den Sammelraum 10 
gefordert werden kann. Ein Ruckschlagventil 36 verhindert, 
dass beim Vortreiben des Spritzkolbens 3 5 Kunststoff- 
schmelze aus dem Sammelraum 10 in die Bohrung 24 des 
Spritzkolbens 35 zuruckf liessen kann. Eine Fuhrungs- und 
Verschleisshulse 19 unterstutzt das leckagefreie Auspressen 
der Kunststoff masse aus dem Sammelraum 10. Urn wahrend der 
Auspressphase weiterhin Kunststoff mater ial aufschmelzen und 
fordern zu konnen, weist die Fuhrungs- und Verschleisshulse 
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19 eine freie Nut 18 auf, uber welche die maschinenseitige 
Einlassof fnung der zentralen Bohrung des Hohlkolbens 35 mit 
dem Materialzuf uhrkanal 24 verbunden bleibt. 

Es versteht sich, dass der Aufbau der erf indungsgemassen 
Spritzgiessmaschine an bekannte Plastif iziervorrichtungen 
und druckerzeugende Auspressroittel angepasst werden kann. 
So ist aus Figur 3 eine weitere Ausfuhrungsform ersicht- 
lich, bei welcher der Materialzuf uhrkanal 24 direkt mit dein 
einspritzkanalseitigen Ende des Sammelraums 10 verbunden 
ist. Bei dieser Konstruktionsvariante kann auf einen Hohl- 
kolben mit Ruckschlagventil verzichtet werden und kann der 
Samraelraum 10 direkt mit einem an der Nadelverschlussvor- 
richtung gekoppelten Schieber vom Materialzuf uhrkanal 24 
abgeschlossen werden. Vorzugsweise werden anstelle der 
passiven Ventilsysteme aktiv betatigbare d.h. zwangsge- 
steuerte Verschlusse eingesetzt, weil damit die Menge der 
einzuspritzenden Kunststoff masse noch praziser dosiert 
werden kann. 

Bei der in Figur 4 dargestellten Ausf uhrungsf orm liegen die 
Plastif iziervorrichtung und die druckerzeugenden Mittel zum 
Ausstossen des im Sammelraum 10 vorhandenen Kunststoff- 
materials axial hintereinander . Der Aufbau der erfindungs- 
gemassen Heisskanalduse 1 entspricht im wesentlichen dem- 
jenigen aus Figur 2. Jedoch ist der Kolben 35 bei dieser 
Ausfuhrungsform axial durch die Plastif izierschnecke 42 
gefuhrt. 

Bei der in Figur 5 gezeigten Ausfuhrungsform liegen die 
Plastifizierschnecke 42 und die Heisskanalduse 1 in axialer 
Richtung hintereinander. Dazu ist der Spritzkolben 35 mit 
einem Materialzuf uhrkanal 24, insbesondere einer zentralen 
Bohrung versehen. Die Schnecke 42 wird in einem beheizbaren 
Zylinderrohr 82 gefuhrt und aus einem Granulattrichter 83 
mit dem notigen Kunststof fmaterial versorgt. Diese Plas- 
tifizierschnecke 42 wird von einem Antr iebsmotor 84 an- 
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getrieben und ist, zusammen mit dem Zylinderrohr 82 fur die 
Plastif izierschnecke 42, an einern Lagergehause 85 befes- 
tigt. Dieses Lagergehause 85 weist einen Fiihrungswagen 86 
auf , welcher auf einer Fuhrungsschiene 87 gleitend abge- 
stiitzt ist. Mittels eines pneumatischen Antriebs 88 kann 
das Lagergehause 85 gemeinsam mit dem Antriebsmotor 84, dem 
Zylinderrohr 82 und dem Spritzkolben 3 5 auf dieser Fuh- 
rungsschiene 87 verschoben werden. Beim Fiillen des Sammel- 
raums 10 mit plastif iziertem Kunststoff material wird das 
Lagergehause 85 gemeinsam mit der Plastif izierschnecke 42 
und dem Antriebsmotor 8 4 auf der Fuhrungsschiene 87 zuriick- 
geschoben. Zum Ausstossen des geftillten Sammelraums 10 
werden Verschlussnadeln 15 zuruckgezogen und wird der 
pneumatische Antrieb 88 aktiviert. Typischerweise weist der 
Sammelraum einen Durchmesser von 6-12 mm auf und hat eine 
Lange von 100 - 150 mm. Bei dieser Ausf iihrungsf orm ist die 
Nadelverschlussplatte 89 fur den Antrieb der Nadeln direkt 
hinter der Heisskanaldtise 1 angeordnet und konnen Nadeln 15 
mit einer Lange von 100 - 12 0 mm verwendet werden. 

Figur 6 zeigt den Dusenkorper und die Fuhrung der Ver- 
schlussnadeln im Detail. Dabei ist der Dusenkorper 11 in 
der festen Formplatte 16 fixiert und ragt angusseitig in 
den Formeinsatz 17. Dieser Dusenkorper 11 kann einen oder 
mehrere Einspritzkanale 14 aufweisen, welche mit Ver- 
schlussnadeln 15 verschlossen werden konnen. Diese Ver- 
schlussnadeln 15 sind gemeinsam an einer Nadelverschluss- 
platte 89 befestigt, welche liber ein Druckkolbensystem 90 
bewegt werden kann. Beim Plastif izieren fliesst der Kunst- 
stoff in die Einspritzkanale 14 und den Sammelraum 10. 
Dabei wird der Spritzkolben 35 gemeinsam mit dem Zylinder- 
rohr 82 der Plastif izierschnecke 42 und dem Antriebsmotor 
84 nach aussen gepresst. 

Urn die Formkavitaten zu fiillen, wird, wie in Figur 7 darge- 
stellt, die Nadelverschlussplatte 89 mit Hilfe des Druck- 
kolbensystems 90 zuruckgeschoben und werden damit die 
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Verschlussnadeln 15 von den Offnungen der Diisenspitze 12 
zuriickgezogen. Gleichzeitig wird der Spritzkolben 35 
gemeinsam mit der im Lagergehause 85 befestigten Plastifi- 
zierschnecke 4 2 in den Sammelraum 10 geschoben. Ein Riick- 
schlagventil 36, insbesondere ein Kugelventil schliesst 
dabei die zentrale Bohrung 24 des Spritzkolbens 35 und 
erlaubt damit eine genau dosierte Fullung der Form- 
kavitaten. 



Durch die vorliegende Erfindung kdnnen werkzeugseitige 
Heisskanalverteiler entfallen und kann die totale Verweil- 
zeit der bis zu ca . 500«c heissen plastif izierten Kunst- 
stoffmasse in den Einspritzkanalen auf 2 Zyklen reduziert 
werden. Zusatzlich wird die Konstruktion der jeweiligen 
Werkzeuge stark vereinfacht, veil fur diese beispielsweise 
keine Heisskanale und Nadelverschliisse mehr vorgesehen 
werden miissen. 

Es versteht sich, dass die hier nur zur Erlauterung der 
Erfindung beschriebenen Ausf uhrungsf ormen vom Fachmann ohne 
weiteres erf inderisches Tun anders ausgestaltet werden 
konnen. So kann anstelle des Kolbens eine Schnecke mit 
Spritzkopf oder anstelle des Riickschlagventils ein regel- 
bares oder zwangsgesteuertes Druckventil eingesetzt werden. 
Ebenso lassen sich fur den Verschluss der Dusenspitzenka- 
nale Schieber oder andere Ventile einsetzen. Das Einbringen 
von Entluftungskanalen und besonderer Dichtungen sowie die 
Temperaturfiihrung und Steuerung der einzelnen Maschinen- 
teile liegen ebenfalls im Bereich des gewdhnlichen techni- 
schen Handelns des Fachmanns. Es versteht sich, dass die 
erfindungsgemasse Spritzgiessmaschine auch so dimensioniert 
werden kann, dass sich diese auch fur die Fertigung von 
grosseren Teilen eignet. 
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Anspriiche 

1. Spritzgiessmaschine zum Spritzgiessen von Kunststoff- 
Kleinteilen, mit einer Plastif iziervorrichtung (4) zur 
Plastif izierung von Kunststoffgranulat r mit einem Sam- 
melraum (10) fiir das von der Plastif iziervorrichtung 
(4) plastif izierte Kunststoff material , mit einem 
Materialzufuhrkanal (24) zwischen der Plastif iziervor- 
richtung (4) und dem Sammelraum (10) und mit einem 
Spritzkolben (35) zum Ausstossen des sich im Sammelraum 

(10) angesammelten Kunststof fmaterials, 

dadurch gekennzeichnet , dass die Spritzgiessmaschine 
eine Heisskanalduse (1) mit mindestens einem Einspritz- 
kanal (14) aufweist und der Sammelraum (10) in dieser 
Heisskanalduse (1) liegt. 

2. Spritzgiessmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Heisskanalduse (1) einen Dusenkorper 

(11) und eine demontierbare Dusenspitze (12) umfasst. 

3. Spritzgiessmaschine nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Spritzkolben (35) eine Bohrung auf- 
weist, deren antriebsseitiges Ende mit mindestens einer 
seitlichen Einlassof f nung und deren werkzeugsseitiges 
Ende mit einem Ruckschlagventil versehen ist. 

4. Spritzgiessmaschine nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Ruckschlagventil ein Kugelventil 
ist. 

5* Spritzgiessmaschine nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Spritzkolben (35) in einer Fuhrungs- 
und Verschleisshlilse (19) gefiihrt ist. 

6. Spritzgiessmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass fur das Verschliessen des mindestens 
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7. 



einen Einspritzkanals (14) eine Nadelverschlussvorrich- 
tung vorgesehen ist. 

Spritzgiessmaschine nach Anspruch l, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Materialzuf uhrkanal (24) in den 
einspritzkanalseitigen Bereich des Sammelraums (10) 
nuindet . 

8. Spritzgiessmaschine nach Anspruch l, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass am sammelraumseitigen Ende des Material- 
zuf uhrkanals (24) ein zwangsgesteuerter Verschluss vor- 
gesehen ist. 

9. Spritzgiessmaschine nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Nadelverschlussvorrichtung eine 
Druckkolbenanordnung auf weist . 



10. 



Spritzgiessmaschine nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Nadelverschlussvorrichtung zwischen 
der Heisskanaldvise (l) und der Plastif iziervorrichtung 
(4) angeordnet ist. 
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